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(57) Abstract: The invention relates to a machine, comprising several processing stations which integrate the following means in 
fsj a combined and successive manner, according to the same work position: - means for twisting/cabling (1) a yarn, - thermosetting 

O means, composed of a rotating heating godet (2), followed by an accumulator (3) capable of cooling and relaxing the yarn in a totally 
free state, without tension, and - means for winding (4) the yarn (5), said means being secured to yarn guiding and driving bodies. 
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(57) Abrege : Cette machine comprend plusieurs postes de traitement integrant, en combinaison et successivement, selon une meme 
position de travail : des moyens de retordage/cablage (1) d'un fil ; des moyens de thermofixation constitu6s par un godet rotatif 
chauffant (2) suivi d'un accumulateur (3) apte a refroidir et relaxer le fil a l'6tat completement fibre, sans tension ; des moyens de 
bobinage ou renvidage (4) du fil (5) ; lesdits moyens Stant assujettis a des organes d'entrainement et de guidage du fil. 
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MACHINE POUR LE CABLAGE / TORSION ET LA 
FIXATION EN CONTINU DE FILS 

L "invention se rattache au secteur technique de la fixation, de la 
torsion et de la frisure des fils dans le domaine du textile 

De nombreuses solutions techniques ont 6t6 propos6es pour r6aliser 
Top6ration de cablage et de fixation de fils continus. On peut citer, k titre 
indicatif nullement iimitatif, Tenseignement du brevet FR 2.732.043 qui 
concerne une machine comportant un bati central supportant une pluralit6 de 
positions de travail identiques comprenant chacune : 

une broche double torsion ou de cablage direct supportant un 

enroulcment de fil desting & Stre tordu ou c&bl6 avec un second fil ; 

des moyens d'appel du fil permettant d'annuler la tension qui r6sultc de 

Toperation de retordage ou de cablage ; 

des moyens de chauffage du fil suivis d'une zone de refroidissement et ; 
des moyens dc rcnvidagc du fil traitc, 

les moyens de chauffage sont constitues par un four rectiligne dispose 
verticalement ou sensiblement verticalement ; 

le fil effectue un aller-retour & Tintdricur dudit four et est introduit et 
extrait de ce dernier par sa partie basse, un systeme d'appel et de renvoi 
pour ledit fil etant prevu en partie sup6rieure ; 

des moyens sont prevus pour maintenir lc fil sous une tension minimalc 
pendant la phase de refroidissement et pour le d£livrer aux moyens de 
renvidage. 

On a egalement propose des solutions dans lesquetles le four, qui est 
de dimensions importantes, est supprimd pour etre remplac6 par un godet 
cylindriquc associd ^ un guide dc renvoi pour pcrmcttrc un mouflagc du fil. 
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Le godet est port6 & une temperature d£tennin6e, et entxain6 positivement en 
rotation. Cette solution ressort par exemple de l'enseignement de la demande 
de brevet FR 02.01357 non encore publiee. 

5 A partir de cet 6tat de la technique, le probleme que se propose de 

r6soudre Tinvention est d'assurer la fixation a la continue d'un seul fil a la 
fois, pour avoir un fil de passage trts court, avec peu de points de contact, 
afin d'obtenir une meilleure r6gularit6 de la torsion du fil. 

Pour resoudre un tel probldme, il a et6 con?u et mis au ix>int une 
machine pour le cablage / torsion et la fixation en continu de fils, comprenant 
plusieurs postes de traitement integrant, en combinaison et succcssivement, 
selon une mcme position de travail : 

des moyens de retordage/cSblage d'un fil, 

des moyens de thermofixation constitute par un godet rotatif chauffant 
suivi d'un accumulateur apte a refroidir et relaxer le fil a T6tat 
compl&ement libre, sans tension, 
des moyens de bobinage ou renvidage du fil, 
lesdits moyens dtant assujettis a des organes d'entrainernent et de guidagc du 
fil. 

Le fait de combiner les trois operations de cablage/retordage, de 
thermofixation et de bobinage, permet de limiter, d'une manidre importantc, 
la gestion de mati&re en encours entre ces trois operations. II en r£sulte des 
25 gains importants au niveau de la main d'ceuvrc necessaire a la gestion des 
stocks en cours et de T immobilisation de matidre ainsi qu'une diminution du 
cycle de production. 
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Pour rtsoudre le probltme post d'avoir un parcours de fil le plus court 
possible, au niveau du ou de chaque poste de traitement, les moyens de 
retordage/cSblage, de thermofixation et de bobinage sont mont6s en 
combinaison avec des organes d'appel du fil et des agencements du bati de 
5 ladite machine, de mantere a dtlimiter un espace rtduit et compact inttgrant 
les moyens de devidage du fil, selon un trajet du fil de longueur rtduitc. 

Le godet prtsentc des agencements aptes & permettre de controler le 
retrait du fil. 

10 

Dans une forme de realisation, pour resoudre le probleme post de 
controler le retrait du fil, le godct prtscntc un profil longitudinal delimitant 
des zones successives s'ttendant sur la quasi-totalitt de la longueur dudit 
godet, & savoir une zone de reprise de la frisure initiate, une zone de retrait 
1 5 rtsiduel et une zone de fixation. 

Les zones de reprise de la frisure initiale et de retrait residuel sont 
constitutes par des porttes coniques, tandis que la zone de fixation est 
constitute par une portee cylindrique. 

Les deux porttes coniques ont des valeurs angulaires de conicitt 
20 difftrentes, la zone de retrait residuel prtsentant une valeur angulaire 
inferieure a celle de la zone de reprise de la frisure initiale. 

Avantageusement, la longueur de la zone de fixation est suptrieure & 
la somme des longueurs des deux autres zones. 

25 Les zones de reprise de la frisure initiale, de retrait rtsiduel et de 

fixation peuvent etre constitutes par un profil courbe. 

Un autre probltme que se propose de rtsoudre Tinvcntion est de 
maintcnir le fil en contact avec le godet pendant un certain temps, pour 
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r6aliser la fixation du fil. Dans ce but, le godet chauffant est assujetti k des 
moyens aptes k permettre un mouflage automatique du fil. 

Un autre probteme que se propose de resoudre Tinvention est 
5 d'assurer le reftoidissement complet et la relaxation du fil aprds 
thermofixation pour crter une zone tampon entre la thermofixation et le 
bobinage, pour continuer la thermofixation en continu lors du changement de 
bobine de r6ception. 

10 Pour resoudre un tel probteme, Faccumulateur est constitue par un 

corps rectiligne creux dont Textremit6, consideree du c6t6 de la sortie, est 
tronconique pour cr6er, k rint6rieur dudit corps, une zone tampon frcinant la 
sortie dudit fil en lui 6vitant de sortir directeraent. 

A la sortie de Taccumulateur, le fil est soumis k Taction de barres 

15 aptes k assurer un d6vrillage du fil en lui donnant la tension nccessaire au 
bobinage. 

Dans une autre forme de realisation, i'accumulateur est constitue par 
un tapis de relaxation oil le fil forme une reserve, ledit tapis etant dispose 
20 entre le godet de thermofixation et les moyens de renvidage, la vitesse de 
renvidage 6tant r6gl6e pour que la quantitd de fil accumulde en r6serve soit 
maintcnue entre deux valeurs minimale et maximale predeterminees. 

Le fil est dgpose dans Taccumulateur sous Teffet d'un mouvement 
relatif entre un 616ment de guidage et Taccumulateur lui-mSme. 
25 Le mouvement relatif est crec par un deplacement de T6l6ment de 

guidage du fil ou par un d6placement de Taccumulateur lui-meme. 

Dans une forme de realisation prdfcree de Tinvention, chaque poste de 
traitcrnent comprend successivement a partir de la bobine de d6vidage : 
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une broche de torsion et/ou de c&blage du fil : 

un organe dSlivreur presseur assurant une limitation de la tension du fil et 
fixant un niveau de torsion en aval ; 
le godet rotatif chauffant ; 
5 - Paccumulateur de refroidissement ; 
les barres de devrillage ; 
la bobine de bobinage ou renvidage. 

L'invention est expos6e ci-apr6s plus en detail k Paide des figures des 
10 dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue a caractSre sch6matique montrant le principe 
de traitcmcnt des fils dans une meme position de travail combinant les 
op6rations de retordage/cablage, de thermofixation et de bobinage ; 

- la figure 2 est une vue en perspective d'un exemple de realisation 
15 d'une machine selon Pinvention ; 

- la figure 3 est une vue a caractere schematique montrant un exemple 
de realisation du godet chauffant ; 

- la figure 4 est une vue en perspective de Paccumulateur ; 

- la figure 5 est une vue en coupe longitudinale de Paccumulateur. 

20 

Comme le montrc notamment la figure 2, la machine comprend un 
bati (B) avec, d'une mantere prefer6e, une pluralite de postes de traitement 
identiques. Selon Pinvention, chaque poste de traitement intdgrc, en 
combinaison et successivement, selon une meme position de travail, des 
25 moyens dc retordage/cSblage (1) d'un fil, des moyens de thermofixation (2) 
et de refroidissement (3) du fil, et des moyens de bobinage ou de renvidage 
(4) du fil (5). 
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Selon une caract6ristique important^ de Tinvention, au niveau de 
chaque poste de traitement, les moyens de retordage/c§blage (1), de 
thermofixation (2) et de refroidissement (3), les moyens de bobinage ou 
renvidage (4) du fil (5) sont mont6s en combinaison avec des agencements du 
5 bati (B) de la machine, de manidre a delimiter un espace rdduit et compact 
integrant les moyens de d6vidage (6) du fil, selon un trajet de longueur 
rdduite (figure 1). 

Les moyens de retordage/cablage du fil sont constitu6s, d'une mantere 
parfaitement connue pour un homme du metier, par une broche double 
torsion de cablage permettant de r6aliser, soit un retordage, soit une op6ration 
de cablage direct. Par exemplc, la broche entrance par tout moycn connu et 
approprie, resoit une bobine d*un premier fil a traiter appcl6 « fil de pot ». 
Pour rSaliser l*op6ration de cablage direct, la broche prSsente un flit creux 
pour Tamenee d'un second fil dit « fil de cantre » en provenance de la bobine 
de devidage (6). Le fil de cantre est amene au travers du filt creux de la 
broche pour etre r6uni au fil de pot, au niveau d'une tete de cSblage (7). Cette 
tete de cablage peut etre combin6e avec un moyen d'appel permettant 
d'annulcr la tension resultant du cablage ou de la torsion. Ce moyen d'appel 
peut etre compos6 d*un ensemble du type & cabestan et cylindre prcsscur. De 
telles dispositions ne sont pas d6critcs en d6tail car parfaitement connues 
pour un homme du m6tier. On renvoie par exemple a Tenseignement de la 
demande de brevet FR 2.732.043, 

25 Les moyens de thermofixation du fil sont constitu6s par un godet 

rotatif chauffant (2) suivi d*un accumulateur (3) apte & refroidir et & relaxer le 
fil, en etant complement libre et sans tension. Le godet (2) est port6 k une 
temperature determinee et est entrain6 positivement en rotation par tout 
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moyen connu et approprit. Les moyens de chauffage peuvent, par exemple, 
6tre du type & induction. 

D*une manidre importante, le godet (2) prtsente des agencements 
5 aptes a permettre de controler le retrait du fil. Comme le montre notamment 
la figure 3, le godet prtsente un profil longitudinal conformt pour delimiter 
des zones successives et continues s'etendant sur la quasi totalite de sa 
longueur. Ces zones sont constitutes par une zone de reprise (2a), une zone 
de retrait rtsiduel (2b) et une zone de fixation (2c), 
10 Par exemple, les deux zones (2a) et (2b) sont constitutes par des 

portees coniques, tandis que la zone de fixation (2c) est constitute par une 
porttc cylindriquc. Les portees coniques (2a) et (2b) prcscntent une 
angulation differcnte. Ainsi, la zone de retrait residuelle (2b) presente une 
conicitt angulaire a inftrieure & la conicite p de la zone de reprise de frisure 
15 initiale (2a). 

On observe egalement que la zone de retrait residuelle (2b) prtsente 
une longueur suptrieure a celle de la zone de reprise (2a). De meme, la 
longueur de la zone de fixation (2c) est superieure a la somme des longueurs 
20 des deux autres zones (2a) et (2b). Dans Texemple illustrt, il apparatt done 
que les trois zones (2a), (2b) et (2c) sont issues d'une succession de porttes 
de longueur et de conicite diflerentes. 

Bien tvidemment, sans pour cela sortir du cadre de P invention, 
25 d'autres profils peuvent etre envisages susccptibles de rtaliser les memes 
fonctions en vue des memes rtsultats. Par exemple, le godet (2) peut 
presenter un profil longitudinal courbe. 
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Compte tenu des caract6ristiques du godet chauffant (2), il est possible 
de fixer le fil retordu ou cibte afin de lui donner de tr&s bonnes 
caract^ristiques de insure. 

5 Au niveau de la zone de reprise de frisure initiate (2a), le contact du 

fil sur le godet chauffant cr6e un efFet choc permettant au fil de retrouver sa 
frisure initiate. Cette frisure s'accompagne d*un retrait contrdle resultant de 
la conicite fJ de la porfce conique (2a). AprSs cet efFet choc donn6 au fil, la 
zone de retrait residuel (2b) permet au fil de terminer son retrait d'une 

10 niantere douce et regultere etant donne que la conicitoe est inferieure k la 
port6e conique (2b) de longueur sup6rieure a la portee conique (2a). 

Au niveau de la zone cylindrique (2c), le fil est fixe dans les 
conditions auxquelles il a 6t6 sounds dans les deux zones pr6c6dentes. 
15 Compte tenu de rimportance de la longueur de la portee cylindrique (2c), la 
fixation du fil s'effectue en douceur. 

Compte tenu de ces dispositions, dans les deux zones coniques, le fil 
garde sa tension d'origine mais est soumis a un retrait. Le fil a tendance 4 
20 tourner sur lui-memc au fur et 4 mesure de l'augmentation de sa torsion. II en 
rSsulte que toutes les parties du fil sont en contact avec le godet, ce qui 
assure une forme completement ronde au fil. Le profil conique et le reglage 
textile obligent le fil a un retrait calcute. 

25 On observe egalement que pour r6aliser la fixation du fil, ce dernier 

doit rester pendant un certain temps au contact des difFerentes zones du godet 
(2). Pour augmenter ce temps de contact, il est connu de realiser une 
operation de mouflage du fil sur le godet Cette operation de mouflage peut 
etre realisee de manicre manuelle ou d*une manifere automatique. 
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A la sortie de Fensemble du godet chauffant (2), le fil est soumis k 
Taction d'un accumulateur (3) apte * assurer le refroidissement complet et la 
relaxation du fil apr&s therrnofixation et & cr6er une zone tampon entre la 
5 therrnofixation et le bobinage permettant de continuer la therrnofixation en 
continu lore du changement de la bobine de reception (4). 

Comme le montrent notamment les figures 4 et 5, raccumulateur (3) 
est constitue par un corps rectiligne creux, par exemple, de section 
10 transversale quadrangulaire. L*extr6mit6 du corps de 1' accumulateur (3), 
consider6e du cote de la sortie, est tronconique et de section progressivement 
d6grcssivc en direction de ladite cxtr6mit6 libre pour cr£er, a i'intfrieur du 
corps, une zone tampon freinant la sortie du fil en lui evitant de sortir 
directement 

15 

Comme le montrent notamment les figures 1 et 2, cet accumulateur 
(3), a la sortie du godet chauffant, est dispose, au niveau du poste de 
traitement considere, dans un plan sensiblernent vertical, le fil entrant par 
Fextremitc (3b) pour sortir, par simple gravite, au niveau de la partie 

20 tronconique (3a). Au niveau de cette extr6mit6 tronconique (3a), 
raccumulateur (3) pr6sente une s6rie de barres paralteles (8) montdes sur un 
616ment support (9) solidaire par exemple de rextremite de Taccumulateur 
(3). Les barres (8) sont disposes sensiblernent perpendiculairement a Taxe 
longitudinal de raccumulateur (3), c'est-a-dire perpendiculairement au trajet 

25 du fil, pour realiser une fonction de devrillage dudit fil en lui donnant la 
tension n6cessaire au bobinage. 

D'autres formes de realisation de raccumulateur (3) peuvent etre 
envisages. Par exemple, il peut ctre constitue par un tapis de relaxation ou le 
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fil forme une reserve. Le tapis est dispos6 entre le godet de thermofixation 
(2) et les rnoyens de renvidage (4). La vitesse de renvidage est r6gl6e pour 
que la quantity de fil accumul6 en r&serve, soit maintenue entre deux valeurs 
minimale et maximale pr6d6terminees. 

5 

A noter egalement que la d6pose du fil (5) dans l'accumulateur (3), 
quelle que soit sa forme de realisation peut resulter d'un mouvement relatif, 
entre un dement de guidage et Taccumulateur lui-meme (3), Ce mouvement 
peut etre un mouvement altematif de type va et vient, ou bien une rotation 
10 continue ou altern6e. Ou bien le mouvement relatif est cr66 par le 
d6placement de T616ment de guidage ou de r accumulates lui-meme. 

Compte tenu des caract6ristiques a la base de 1 'invention, il apparait 
que chaque poste de traitement comprend successivement, & partir de la 
15 bobine de renvidage (6), selon une memo position de travail delimitant un 
espace r6duit et compact avec un trajet de fil egalement de longueur reduite : 

- une broche de torsion ou de cablage du fil (1), Torgane presseur d61ivreur 
(7) assurant une limitation de la tension du fil (5) et fixant un niveau de 
tension en aval ; 

20 - le godet rotatif chauffant (2) ; 

- Taccumulateur de refroidissement (3) ; 

- les barres de dfrvrillage (8) ; 

- la bobine de renvidage (4). 

25 II est bien evident que ces diflfcrents rnoyens peuvent etre months en 

combinaison avec tout syst&ne de contrdle de qualit6 en ligne, 
Taccumulateur tampon en sortie de broche, de systeme de frisage du fil, de 
syst&ne de detection de casse fil, .... 
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Les avantages ressortent bien de la description, en particulier on 
souligne et on rappelle : 

- la fixation k la continue d'un seul fil k la fois, selon un trajet r6duit 
permet de s'aflranchir du probleme de d6chets lies a la dispersion de la 

5 quality des differentcs bobines lorsqu'elles sont traitees conjointement ; 

- la possibility de traiter des qualit6s de fils ayant une torsion elevSe ; 

- le gain de productivity obtenu ; 

- la flexibility du processus ; 

- le controle de retrait du fil cornpte tenu du profil du godet chauffant ; 

10 - i'utilisation d'un accumulateur permettant de refroidir et de relaxer le fil k 
T6tat complement libre, sans aucune tension ; 

- la mcilleure regularity de la tension du fil resultant d'un passage du fil 
tres court avec des points de contact ; 

- la distance minimale entre le dyiivreur et le godet chauffant permet de 
15 mieux controler la torsion avant fixation en yvitant des changements de 

torsion k court terme ; 

- la combinaison des trois operations de cablage/retordage, de 
thermofixation et de bobinage, permet de limiter, d'une manidre 
importante, la gestion des matieres en encours. 
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REVINDICATIONS 

-1- Machine pour lc cSblage / torsion et la fixation en continu de fils, 
comprenant plusieurs postes de traitement integrant, en combinaison et 
5 successivement, selon une m&ne position de travail : 

- des moyens de retordage/cablage (1) d'un fil, 

- des moyens de thermofixation constitues par un godet rotatif chauffant 
(2) suivi d*un accumulateur (3) apte a refroidir et relaxer le fil a l'etat 
complement libre, sans tension, 

10 - des moyens de bobinage ou renvidage (4) du fil (5), 

lesdits moyens etant assujettis a des organes d'entramement et de guidage du 
fil. 

-2- Machine selon la revendication 1, caracterisee en ce que, au niveau du ou 
de chaquc postc de traitement, les moyens de retordage/cablage (1), de 
thermofixation (2) et de bobinage (4), sont montes en combinaison avec des 
organes d'appel du fil et des agencements du bati de ladite machine, de 
maniere a delimiter un espace reduit et compact integrant les moyens de 
d6vidage (6) du fil, selon un trajet du fil de longueur reduite. 

-3- Machine scion Tune quelconque des revendications 1 et 2, caract6risee en 
ce que le godet (2) presente des agencements aptes a permettre de contrdler 
le retrait du fil. 

-4- Machine selon la revendication 3, caracterisee en ce que les agencements 
du godet sont constitues par un profil longitudinal delimitant des zones 
successivcs s'ctendant sur la quasi-totalite de la longueur dudit godet, a 
savoir une zone de reprise (2a) de la frisure initiale, une zone de retrait 
rSsiduel (2b) et une zone de fixation (2c). 
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-5- Machine selon la revendication 4, caract6ris6e en ce que les zones de 
reprise (2a) de la frisure initiale et de retrait r6siduel (2b) sont constituts par 
des portees coniques, tandis que la zone de fixation (2c) est constitute par 
5 une portee cylindrique. 

-6- Machine selon la revendication 5, caracteriste en ce que les deux portees 
coniques (2a) et (2b) ont dcs valeurs angulaires de conicite difftrentes, la 
zone de retrait rtsiduel (2b) presentant une valeur angulaire inffcrieure k celle 
10 de la zone de reprise (2a) de la frisure initiale. 

-7- Machine scion la revendication 3, caractcris6e cn ce que la longueur de la 
zone de fixation (2c) est superieure a la sonrmc des longueurs des deux autres 
zones (2a) et (2b). 

15 

-8- Machine selon la revendication 4, caracterisSe en ce que les zones de 
frisure initiale, de retrait rtsiduel et de fixation sont constitutes par un profil 
courbe. 

20 -9- Machine selon la revendication 2, caract6ris6e en ce que le godet 
chauffant (2) est assujetti k des moyens aptes & permettre un mouflage 
automatique du fil. 

-10- Machine selon la revendication 2, caract6ris6e en ce que Taccumulateur 
25 (3) est constitue par un corps rectiligne creux dispost sensiblernent 
verticalement et dont rextr6mit6 5 consid6r6e du c6t6 de la sortie, est 
tronconique pour cr6er, & Tinttrieur dudit corps, une zone tampon freinant la 
sortie dudit fil en lui dvitant de sortir directement. 
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-11- Machine selon la revendication 10, caract6ris6e en ce que, a la sortie de 
Taccumulateur (3), le fil est soumis & Taction de barres (8) aptes & assurer un 
d6vrillage du fil et lui donnant la tension n6cessaire an bobinage. 

5 -12- Machine selon la revendication 3, caracterisee en ce que Taccumulateur 
(3) est constitu6 par un tapis de relaxation oil le fil forme une reserve, ledit 
tapis etant dispos6 entre le godet de thermofixation (2) et les moyens de 
renvidage (4), la vitesse de renvidage 6tant r6gl6e pour que la quantity de fil 
accumul6e en reserve soit maintenue entre deux valeurs minimale et 
1 0 maximale pr6d6termin6es. 

-13- Machine selon la revendication 7 ou 8, caract6ris6c en cc que le fil (5) 
est depos6 dans Paccumulateur (3) sous Peffet d'un mouvement relatif entre 
un 616ment de guidage et Taccumulateur lui-meme. 

15 

-14- Machine selon la revendication 13, caracterisee en ce que le mouvement 
relatif est cree par un deplacement de Pelement de guidage du fil. 

-15- Machine selon la revendication 13, caracterisee en ce que le mouvement 
20 relatif est cr66 par un deplacement de raccumulateur lui-meme. 

-16- Machine selon la revendication 11 a 15, caracterisee en ce que chaque 
poste de traitement comprend successivement a partir de la bobine de 
devidage : 

25 - une broche de torsion et/ou de cablage du fil (1) : 

un organe d61ivreur presseur (7) assurant une limitation de la tension du 
fil et fixant un niveau de torsion en aval ; 

- le godet rotatif chauff ant (2) ; 

- Taccumulateur de refroidissement (3) ; 
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les banes de d6vrillage (8) ; 

la bobine de bobinage ou renvidage (4). 
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